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Abstract of DE3525736 

Hot runner nozzle for injection moulding in 
which a core 14 provided with a heating 



element 18 delimits an annular channel 29. 31 
for plastic to be fed through the nozzle, 
terminates at the front in a tip In a nozzle 
opening 8 and is provided with a temperature 
sensor 26 the measuring part 27 of which Is 
arranged in a tip piece 17 delimiting an annular 
channel. In a nozzle of this kind, it is desirable 
if the temperature sensor uses the 
temperature of the plastic for controlling the 
heating element. This is achieved in that the 
measuring part 27 is arranged outside the core 
14 in the annular channel 31. The temperature 
of the plastic and thus its degree of fluidity can 
be controlled with improved accuracy, which is 
Important in the injection moulding of many 
types of plastic. 
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which a core 14 provided with a heating 
element 18 delimits an annular channel 29, 31 
for plastic to be fed through the nozzle, 
terminates at the front in a tip in a nozzle 
opening 8 and is provided with a temperature 
sensor 26 the measuring part 27 of which is 
arranged in a tip piece 17 delimiting an annular 
channel. In a nozzle of this kind, it is desirable 
if the temperature sensor uses the 
temperature of the plastic for controlling the 
heating element. This is achieved in that the 
measuring part 27 is arranged outside the core 
14 in the annular channel 31. The temperature 
of the plastic and thus its degree of fluidity can 
be controlled with improved accuracy, which is 
important in the injection moulding of many 
types of plastic. 
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@ HeiSkanal-Duse zum SpritzgieBen 

Hei&kanal-Duse zum SpritzgieSen, bei der ein mit einem 
Heizelement 18 versehener Kern 14 einen Ring-Kanal 29. 31 
fur durch die DQse zu fuhrenden Kunststoff begrenzt. nach 
vorne in einer Spitze bei einer Dusenoffnung 8 auslSuft und 
mit einem Temperaturfuhler26 versehen ist. dessen MeSteil 
27 bei einem einen Ringkanal begrenzenden Spitzenstuck 17 
angeordnet Ist. Bel einer derartlgen Duse ist es erwunscht, 
wenn der Temperaturfuhler die Temperatur des Kunststof- 
fes zur Steuerung des Heizelementes heranzieht. Dies ist 
erreicht, indem der Me&tell 27 au&erhaib des Kernes 14 im 
Ringkanal 31 angeordnet Ist. Die Temperatur des Kunststof- 
fes und damit dessen Flussigkeitsgrad lessen sich mit ver- 
besserter Genaulgkeit regein, was belm Spritzgieften man- 
Cher Kunststoffarten wichtig ist. 
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1 2 

PatentansprOche Kern und Mantel im ProduktfluO. 

Besonders zweckm§Big und vorteilhaft ist es. wenn 

1. HeiBkanal-DOse zum SpritzgieBen, bei der ein der MeBtei! sich am freien Ende eines die Temperalur- 
mit einem Heizelement versehener Kern einem fUhler-Drahte aufnehmenden Rohrchens bcfindet. das 
RingkanalfQrdurchdieDOsezufuhrendenplastifi- 5 am Kern von auBen anliegt Das Rdhrchen fuhrt dcm 
zierien Kunststoff begrenzt. nach vome in ein spit- MeBteil die jeweilige Teraperatur des Kernes zu, so daB 
zes EndstOck. bei einer Dusendffnung ausiaoft und die Steuerang auch die Kern-Temperaiur berQcksichti- 
mit einem TemperaturfQhIer versehen ist. dessen gen kann. Mit nur einem TcmperaturfQhlcr wird die 
MeBteil im Bereich des einen Teil des Ringkanals Steuerung von zwei Temperaturgr6Ben abhangig gc- 
begrenzenden spitzen EndstOcks angeordnet ist, lo macht , 
dadurch gekennzeichnet, daB der MeBteil (27) au- Besonders zweckmaBig und vorteilhaft ist cs dabei, 
Berhalb des Kernes (14) imRingkanal (31) angeord- wenn der Kern in einem von Heizclemcntcn freicn 
net isL Mantel steckt und das Rahrchen des Tempera turf Ohlci-s 

2. HeiBkanal-Duse nach Anspruch 1. dadurch ge- am Mantel anliegt Aufgrund dieser Gestaltung gchl 
kennzeichnet, daB der MeBteil (27) sich am freien is auch die Temperatur des Mantels in den McBwerl ein. 
Ende eines die Temperaturfuhler-Drahte aufneh- wobei der Mantel aufgrund seiner BcrOhrung mil den 
menden RShrchens (25) befindet, das am Kern (14) Kern von diesem erhitzt wird. 

von auBen anliegt. Besonders zweckmSBig und vorteilhaft ist es auch. 

3. HeiBkanal-Dusen nach Anspruch 2, dadurch ge- wenn das Rdhrchen in eine Nut an der Obcrnachc des 
kennzeichnet, daB der Kern (14) in einem von Heiz- 20 Kernes eingelegt ist. Hierbei ist die Beruhrung zwischcn 
elementen freien Mantel (15) steckt und das R6hr- .Kern und Rdhrchen und damit die (Jbertragung der 
Chen (25) des Temperaturftthlers (26) am Mantel Warmevom Kern auf den MeBteil verbesserl. 

(15) anliegt Der TemperaturfQhIer ist in der Regel ein Thermoclc- 

4. HeiBkanal-DOse nach Anspruch 2 oder 3. da- ment Der Mantel ist in der Regel von dem sonstigcn 
durch gekennzeichnei, daB das Rdhrchen (25) in 25 HeiBkanalwerkzeug gesondert und warmeisoliert gcla- 
eine Nut an der Oberfiache des Kernes (14) einge- gert. Da die Isolierung dieser DQsenpatrone gegcnObcr 
jegt ist, dem sonstigen HeiBkanalwerkzeug in Verbindung mil 

der genauen TemperaturfUhrung mittels eines Tempc- 

Beschreibung raturfahlers wichtig ist, sind folgende Merkmale einzein 

30 oder in Kombination von besonderem Interesse: 

Die Erfindung betrifft eine HeiBkanal-Dflse zum Der Mantel der DUsenpatrone ist von einem auf A b- 

SpritzgieBen. entsprechend dem Oberbegriff des Pa- stand gehaltenen HOlIrohr umgeben. die BerQhrungsfla- 

tentanspruchs 1. che zwischen Kern und Mantel ist in eiwa gleich der 

Bei einer bekannten Vorrichtung dieser Art (DE-GM BerQhrungsfiache zwischen Kanal und Mantel, enllang 

76 04 533) ist der MeBteil des Temperaturfflhlers inner- 35 dem beheizten Bereich des Kernes entlangdcm Umfang 

halb des Kernes angeordnet und kann deshalb nur die wechselt Beriihrungsflfiche zwischen Kern und Mantel 

jewcilige Temperatur der Spiize des Kernes wiederge- mit BerQhrungsfiache zwischen Kanal und Mantel ab, 

ben. Anderungen der Temperatur des Kunststoffes das HOIIrohr ist in axialer Richlung auf IHanschc am 

selbst konnen nur insoweit fcstgestellt werden, als sie Mantel aufgeschoben, liegt an einer Stufc in axialer 

sich in die Spitze des Kerns bis zum MeBteil auswirken. 40 Richtungan und ist durch Reibungssitz fcslgolcgt. 

Da mit dem TemperaturfQhIer die Wflrmeabgabe des In der Zeichnung ist eine bevorzuglc Ausfuhrungs- 

Heizeiementes gesteuert wird. kann diese Steuerung form der HeiBkanal-DOse gemSB Erfindung dargestclll 

Anderungen der Kunststofftemperatur nur schwerfailig und zeigt 

und ungenau folgen. Fig. 1 einen ersten LSngsschnitt durch die HciBkanul- 

Aufgabe der Erfindung ist es daher. eine HeiBkanai- 45 DQse zum SpritzgieBen, 

Dusedereingangsgenannte Artzuschaffen,beiderdeF Fig. 2 einen um 90'' gegenUber Fig. 1 verscl/tcn 

TemperaturfQhIer die Temperatur des Kunststoffes zur zweiten Ungsschnitt der HeiBkanal-DOse gemaB Fig. 1 

Steuerung des Heizelementes heranzieht. Die erfin- und 

dungsgemaBe HeiBkanal-DQse ist, diese Aufgabe la- Fig. 3 einen Schnitt gemaB Linie Ill-Ill in Fig. 1. 

send, dadurch gekennzeichnet, daB der MeBteil auBer- 50 Die HeiBkanal-DQse gemSB Zeichnung umfaBt cine 

halb des Kernes im Ringkanal angeordnet ist. Wandung 1, die einen nicht naher gezeigten Formhohl- 

Es wird die Temperatur des Kunststoffes mdglichst raum begrenzt und von einem Werkzeuglcil 2 gcbildcl 

dicht vor der DOsendffnung gemessen und damit die ist Mit Abstand von diesem Werkzeugteil 2 ist als wci- 

Zufuhr von Warme von dem Heizelement in den Kunst- teres Werkzeugteil eine Gegenplatte 3 vorgcschen, die 

stoff gesteuert Es laBt sich jetzt die Temperatur des 55 gegenuber dem Werkzeugteil 2 in nicht gczeigter, jc- 

Kunststoffes und damit dessen FlQssigkeitsgrad mit vcr- doch an sich bekannter Weise verspannt ist Zwischen 

besserter Genauigkeit regeln. was beim SpritzgieBen dem Werkzeugteil 2 bzw. der Wandung 1 und der Gc- 

manchcr Kunststoffarten wichtig ist Die erfindungsge- genplatte 3 ist eine DQsenpatrone 4 eingefugi. die hinten 

maBe Anordnung des MeBteiles Ist besonders bei sol- eine plane Stimfiache 5 aufweist und ohnc Ineinandcr- 

chen DQsen angebracht die eine standig offene DQsen- 60 griff plan an einem plancn Bereich der Gegenplatte 3 

dffnung aufweisen, bei denen also der Kunststoff dann, anliegt Die DUsenpatrone 5 besitzt hinten cine groBc. 

wenn nicht gespritzt wird, flQssig in und hinter der DO- einzige Eintrittsdffnung 11, die in cin Loch 12 der Ge- 

senOffnung steht Erstaunllcherweise ist der MeBteil des genplatte 3 Obergeht, an das sich cine im Qucrschnid 

TemperaturfQhiers den Beanspruchungen gewachsen, angepaBteZufuhrieitung 13 fflr Kunststoff anschlicBt 

die auf ihn von dcm slrdmciiden Kunststoff ausgeubl bs Die DOsenpairone 5 bildct nach vornc cine zur Mit- 

wcrdcn. Die MeBwerterfassung crfolgt in der flicBcn- lelachse rechlwinkelige, ringfdrmigc SlimflSchc 6, aus 

den Kunststoffmasse und zwar in einer beruhigten Zone der mittig ein kreisfdrmiger Ansatz 7 stufenfdrmig vi>r- 

dcs Kunsisioffflusses. Der MeBfOhler liegt zwischen sprihgt in welchem mittig die DQsendffnung 8 angeord- 



35 25 736 



10 



15 



ncl is!. I)cr Ansalz 7 isl gan/. gcnau passend in ein Lx)ch 
9 dcr Wiindung 1 cingcschoben und das Werkzeugieil 2 
umfaOt die DQsenpatrone 4 am vorderen Endbereich 
mil cinem umlaufcnden Sims 10. Im Obrigen ist die DQ- 
senpatrone 4 ohne BerQhning mit Werkzeugteilen. Die 
an dcr DQsenpatrone 4 anliegenden und andere, der 
DQsenpatrone benachbarte, nicht gezelgte Werkzeug- 
tcilc. wcisen in der Regel Einrichtungen zum Kuhlen 
aur. 

Die DQsenpatrone 4 besitzt einen Kern 14 , der in 
cincn Mantel 15 geschoben ist. auf dem ein zylindrisches 
HOlfrohr 16 sitzt. Sowohl die vordere StirnflMche 6 und 
der Ansatz 7 als auch die hintere Stlrnfl^che 5 sind vom 
Mantel 15 gcbildet Der Kern 14 weist ein sich nach 
vorne konisch verjOngendes spitzes Endstflck 17 auf, 
dcsscn Spitzc in der Dusendffnung 8 liegt An das spitze 
EndslQck 17 schlieBt sich nach hinten ein langgestreck- 
tcs Kernstuck an, in dem ein langgestrecktes Heizele- 
mcnt 18 untergebracht ist. Das langgestreckte Kern- 
stuck selzl sich hinter dem Heizelement 18 rohrartig 20 
fort und weist am hinteren Ende einen radial nach auBen 
wegragcndcn Flansch 19 auf. In den Rohrbereich ist von 
hinten ein pilzartiges EndstQck 20 gesteckt, dessen Kopf 
dem Oucrschnitt des Kernes 14 angepaBt ist. Der Stiel 
dcs EndslQckes 20 ist mit einem Schlitz 21 versehen, der 25 
auf einen Stift 22 geschoben ist, der den Kern 14 durch- 
qucrt und beiderends aus diesem heraus in den Mantel 
15 ragt, um den Kern 14 und dessen EndstQck gegen 
Drehungen zu sichern. 

Diese Gestaliung erlaubt es, das Heizelement 18 von 30 
hinten in den Kern 14 zu schieben und diesen dann mit 
dem EndstQck 20 abzuschliefien. Etwas vor dem End- 
stQck 20 ragt vom Kern 14 radial ein Stutzen 23 weg, der 
ein Schutzrohr bildet. Durch den Stutzen 23 treten zwei 
AnschluBdrfihtc 24 fQr das Heizelement 18 in den Kern 
14 und ein Rohrchen 25 eines Tempera turf uhlers 26, der 
den Stutzen 23 innerhalb des Mantels 15 . jedoch auBer- 
halb des Kernes 14 verlaBt Das Temperaturfflhler- 
Rohrchen 25 vcrlauft in Anlage am Kern 14 und am 
Mantel 15 nach vorne, und zwar bis in den Bereich des 
spit/en EndstOckes 17, moglichst nahe bis zu dessen 
Spitzc. Das Temperaturfuhler-Rdhrchen 25 liegt in ei- 
ncr Nut des Kernes 14, an diesen dicht angeschmiegt. In 
nicht naher gezeiglcr, jedoch an sich bekannter Weise 
verlaufen in dem RShrchen 25 zwei isolierte Drahte aus 
verschicdenen Metallen, die am vorderen Ende durch 
eine SchwciBperle, d. h. einen Meflteil 27 miteinander 
verbunden sind, um so ein Thermoelement zu bilden. 

Der Mantel 15 bildet eine im wesentlichen zylindri- 
sche Hdhlung, die sich im Bereich des spitzen Endstuk- 
kes 17 zur DQsendffnung 8 hin konisch verjQngt Ab dem 
EndstQck 17 nach hinten hin liegt der Kern 14 an zwei 
cinander gegenQberliegenden Seiten an dem Mantel 15 
enilang einer kreisbogenfdrmigen BerQhrungsfiache 28 
an, wobei sich der Kreisbogen auf jeder Seite Qber mehr 55 
als 90"* crstreckt Zwischen diesen KreisbOgen 28 ist der 
Kern 14 hinter dem EndstQck 17 an zwei einander ge- 
genQberliegenden Seiten abgeflacht. so daB zwischen 
Kern 14 und Mantel 15 zwei Kanfile 29 verlaufen. die 
mit dem Mantel 15 eine kreisbogenfdrmige BerQhrungs^ 
flSche 30 bilden, wobei sich der Kreisbogen auf jeder 
Seite Qber weniger als 90'' erstreckt Jeder Kanal 29 
vcrlauft vom spitzen EndstQck 17 mit gieichbleibendem 
Qucrschnitt nach hinten bis zum Kopf des EndstQckes 
20. Die beiden Kanale 29 gehen nach vorne in einen 
konischcn Ringkanal 31 im Bereich des EndstQckes 17 
ubcr, der in der DQsendffnung 8 mQndet 

Der Mantel 15 bildet ein langgestrecktes Mantelstuck 



32, das vorne die DQsenCffnung 8 aufweiM und hinten 
mit einer Anschlagfiache 39 gegen den Flansch 19 des 
Kernes 14 stoBt Das MantelstQck 32 ist am hinteren 
Endbereich mit einem AuBengewinde einer Verschrau- 
bung 33 versehen, auf das das Innengewinde einer End- 
kappe 34 geschraubt ist, welche den Kern 14 bzw. des- 
sen EndstQck 20 hintergreift und die Eimrittsaffnung 11 
bildet. Das EndstQck 20 bildet von einer Mittellinie weg 
zwei Schrdgen 35. von denen jede zu einem der Kanfile 
29 fQhrt bzw. die Endverbreiterung des Kanales bildet 
Die von der Mittellinie wegfuhrenden Schrdgen 35 tei- 
len den durch die EintrittsOffnung 11 kommenden 
Kunststoff und fuhren diesen in die Kangle 29 gleich- 
bleibenden Durchmessers. Im AnschluB an die Endkap- 
pe 34 bildet das MantelstQck 32 eine Anschlagstufe 36 
ftir das Hullrohr 16, das auf zwei Flanschen 37 an seinem 
vorderen und hinteren Ende aufiiegt Das HQllrohr 16 
besitzt rundum einen Abstand 38 vom Mantel 15. 
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